











N4同相端的电流给定信号由U2 、U3 两部分构成。U3 是由
15V 电源通过电阻，电位器 RP2 分压得到的；U2 则是由电位器
RP1上获得的，该信号与焊接电压信号有一定关系。
电弧引燃后稳定燃烧时，焊接电压大于15V，即A点电位大













































































图 6 中左边的是全桥式逆变电路 [2]，从图中可见，当 VT1,
VT4同时导通时，电流经VT1，N1，VT4闭合，直流电压 ud 加在
N1上，N1上的电压为下正上负，VT2,VT3未导通而承受正向电
压。VT1，VT4关断的瞬间，N1上电压极性翻转过来，变压器储
存能量经续流二级管VD3，电容C，二级管VD2释放。N1感生
电动势被钳位于 ud 以下，这一瞬间，VT2,VT3无压降，VT1，VT4
承受正向电压 ud ，这个能量释放过程一般很快，VT1，VT4承受
的电压幅值会很快衰减下去。因此在一组 IGBT由导通到关断
时，由于变压器一次漏感和引线电感上储存的能量释放引起的
电压尖峰被钳位于 ud 。VT2，VT3导通再关断也会相应出现上
述过程，不再说明。
VT1、VT4和VT2、VT3在焊接电流反馈控制电路和脉冲触
发以及驱动电路的作用下，轮流开通或截止，使流过主变压器N
一次侧的电流方向交替变化。同时，在N的二次侧两端感应出
交变的准方波，经过N的降压和快恢复二极管组成的全波整流
变换后，变得到焊接所需要的电压和电流。图中二极管均为快
速恢复二极管，A、C端接入反馈控制电路。
6 控制效果
上述方案实现的焊弧电源具有如图7的外特性。
图7 实现的焊弧电源的外特性
即当电压大于15V时，N4同相端的电流给定信号不变。若
电流反馈信号变大，使得N4的输出信号变小，从而使SG3525输
出的脉冲信号占空比变小，因信号占空比变小，电流变小；若电
流反馈信号变小，使得N4的输出信号变大，从而使SG3525输出
的脉冲信号占空比变大，因信号占空比变大，电流变大。上述两
种情况都得到陡降特性。
当电压小于 15V时，N1输出变小，N2输出变大，N4输出变
大，从而使SG3525输出的脉冲信号占空比变大，焊接电流变大。
这种控制采用的是恒流控制，在焊接电压高于一定值时，保
持恒定的焊接电流，使输出的热量稳定，保持焊丝的稳定燃烧，
达到较好的焊接效果。
当焊接电压低于一定值时，迅速使电流增大，这样可使输入
的热量增大，加快焊丝的燃烧，避免熄弧。总之通过这种控制方
案，可使焊接达到可控性，提高焊接工艺水平。
7 结论
本文所采用的控制方案是逆变式弧焊电源的恒流控制方
式，方案包括反馈控制电路、脉冲触发电路、驱动电路、电流电压
检测电路的设计。在焊接电压高于一定值时，保持恒定的焊接
电流，使输出的热量稳定，保持焊丝的稳定燃烧，达到较好的焊
接效果。当焊接电压低于一定值时，迅速使电流增大，这样可使
输入的热量增大，加快焊丝的燃烧，避免熄弧。通过这种控制方
案，可使焊接达到可控性，提高焊接工艺水平。
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